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(5) Saugstrahlpumpe und Verfahren zur Fertigung einer Saugstrahlpumpe 



C57 



Bei einer Saugstrahlpumpe sind zwei, einen Ansaugbe- 
reich bildende Teile {1, 2) miteinander dicht verschweifct. 
Auf einem der Teile (1) ist eine Duse (3) angeordnet, wah- 
rend das andere Teil (2) einen Mischbereich (7) tragt. Die 
Teile (1, 2) werden im Laserschweifcverfahren oder im 
Reibschwei&verfahren miteinander verbunden. Hier- 
durch gestaltet sich die Fertigung der Saugstrahlpumpe 
besonders kostengunstig. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft eine Saugstrahlpumpe mit 
einem Mischbereich und mit einer in einem vorgesehenen 
Abstand und Ausrichtung zu dem Mischbereich gehaltenen 5 
Diise und mit einem in Slromungsrichlung eines durch die 
Diise gefuhrten Treibmittels gesehen die Duse seitlich um- 
schlieBenden, aus zwei Teilen zusammengesetzten Ansaug- 
bereich, bei dem ein erstes Teil einstuckig mit der Duse und 
das zweite Teil einstuckig mit zumindest dem Mischbereich 10 
oder einem AnschluB fur den Mischbereich gefertigt ist. 
Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Fertigung 
einer Saugstrahlpumpe, bei der zwei Teile eines Ansaugbe- 
reichs dicht miteinander verbunden und dabei eine Diise und 
ein Mischbereich gegeneinander ausgerichtet werden. 15 
[0002] Solche Saugstrahlpumpen werden bei heutigen 
Kraftfahrzeugen, beispielsweise zur Forderung von Kraft- 
stoff innerhalb eines Kraftstoffbehalters haufig eingesetzt 
und sind aus der Praxis bekannt. Bei der aus der Praxis be- 
kannten Saugstrahlpumpe ist das erste, die Duse haltemde 20 
Teil des Ansaugbereichs topffbrmig gestaltet und nimmt ei- 
nen rohrfbrmigen Abschnitt des zweiten, den Mischbereich 
aufweisenden Teil auf. Hierdurch haben die beiden Teile in- 
einander gesteckte, rohrformige Abschnitte. Zur Abdich- 
tung der Teile ist zwischen den rohrfbrmigen Abschnitten 25 
der Teile ein Dichtring angeordnet. Vorteilhaft bei dieser 
Saugstrahlpumpe ist, daB sie im wesentlichen aus zwei aus 
Kunststoff gefertigten Teilen besteht. Diese Teile lassen sich 
kostengunstig jeweils in einer axial entformbaren SpritzguB- 
form mit einer sehr hohen Genauigkeit fertigen. Der Ab- 30 
stand der Diise von dem Mischbereich wird mittels eines 
Anschlags der Teile festgelegt. 

[0003] Nachteilig bei der aus der Praxis bekannten Saug- 
strahlpumpe ist, daB sie aufwendig zu montieren ist. Weiter- 
hin konnen sich die Teile durch ein Nachlassen der Kleinm- 35 
wirkung des Dichtrings voneinandcr wegbewegen. Dies hat 
eine fehlerhafte Ausrichtung der Duse gegeniiber dem 
Mischbereich zur Folge. 

[0004] Der Erfindung liegt das Problem zugrunde, eine 
Saugstrahlpumpe der eingangs genannten Art so zu gestal- 40 
ten, daB sie besonders kostengunstig zu fertigen ist und daB 
nach der Fertigung eine vorgesehene Ausrichtung der Duse 
gegeniiber dem Mischbereich dauerhaft gewahrleistet ist. 
Weiterhin soil* ein besonders kostengunstig anwendbares 
Verfahren zur Fertigung einer Saugstrahlpumpe, bei der 45 
zwei Teile eines Ansaugbereichs dicht miteinander verbun- 
den und dabei eine Diise und ein Mischbereich gegenein- 
ander ausgerichtet werden, geschaffen werden. 
[0005] Das erstgenannte Problem wird erfindungsgemaB 
dadurch gelost, daB die Teile des Ansaugbereichs miteinan- 50 
der verschweiBt sind. 

[0006] Durch diese Gestaltung lassen sich die Teile nach 
dem Zusammenstecken dauerhaft in ihrer vorgesehenen 
Lage sichern. Hierdurch wird die vorgesehene Ausrichtung 
der Duse gegeniiber dem Mischbereich dauerhaft gewahrlei- 55 
stet. Zur Fertigung der Saugstrahlpumpe lassen sich deren 
Teile einfach in eine Vorrichtung einsetzen und verschwei- 
Ben. Hierdurch gestaltet sich die Fertigung der Saugstrahl- 
pumpe besonders kostengunstig. 

[0007] Zur weiteren Verringerung der Fertigungskosten 60 
der erfindungsgemaBen Saugstrahlpumpe tragt es bei, wenn 
die VerschweiBung umlaufend, zur Abdichtung zweier an- 
einandergrenzender Bereiche der beiden Teile gestaltet ist. 
Hierdurch wird die Montage des Dichtrings durch das Ver- 
schweiBen crsctzt. Damit crfordcrt die erfindungsgemaBe 65 
Saugstrahlpumpe besonders wenige zu montierende Bau- 
teile. 

[0008] Die miteinander verschweiBten Teile konnten wie 



bei der bekannten Saugstrahlpumpe jeweils rohrformige 
Abschnitte aufweisen, mit denen sie sich umgreifen. Dabei 
konnten die rohrfbrmigen Abschnitte verschweiBt werden. 
Die erfindungsgemaBe Saugstrahlpumpe erfordert jedoch 
einen besonders geringen Materialeinsatz, wenn die ver- 
schweiBte Trennstelle der beiden Teile quer zu der Stro- 
mungsrichtung des Treibmittels durch die Duse verlauft. 
Durch diese Gestaltung konnen die beiden Teile senkrecht 
aneinanderstoBen. 

[0009] Die fluchtende Ausrichtung der Diise gegeniiber 
dem Mischbereich laBt sich gemaB einer anderen vorteilhaf- 
ten Weiterbildung der Erfindung einfach sicherstellen, wenn 
zumindest eines der Teile des Ansaugbereichs Fiihrungsmit- 
tel fur das jeweils andere Teil aufweist und wenn die Fiih- 
rungsmitlel radial zu der Strbmungsrichtung des TYeibmit- 
tels durch die Duse aneinanderstoBen. Diese Gestaltung eig- 
net sich insbesondere, wenn die Teile im ReibschweiBver- 
fahren miteinander verbunden werden. 
[0010] Das VerschweiBen kbnnte beispielsweise im Spie- 
gelschweiBverfahren oder mittels Ultraschall erfolgen. 
Beim SpiegelschweiBverfahren gestaltet sich jedoch die Er- 
iangung der vorgesehenen Genauigkeit der Ausrichtung der 
Diise gegeniiber dem Mischbereich sehr schwierig. Das Ver- 
schweiBen der Teile mittels eines LaserschweiBverfahrens 
gestaltet sich gemaB einer anderen vorteilhaften Weiterbil- 
dung der Erfindung besonders einfach, wenn eines der Teile 
des Ansaugbereichs aus einem fur eine vorgesehene Wellen- 
lange des Lichtes durchlassigen Kunststoff und das andere 
Teil aus einem fur diese Wellenlange undurchlassigen 
Kunststoff gefertigt ist und die Materialien der beiden Teile 
miteinander verschweiBbar sind. Hierbei kann der Laser- 
strahl durch den durchlassigen Kunststoff auf die zu ver- 
schweiBende Trennstelle der beiden Teile geleitet werden. 
An dieser Trennstelle wird der Laserstrahl absorbiert. Die 
Trennstelle heizt sich anschlieBend bis iiber den Schmelz- 
punkt der Kunststoffe auf. Hierdurch laBt sich eine beson- 
ders hohe Genauigkeit der Ausrichtung der Duse gegeniiber 
dem Mischbereich sicherstellen. 

[0011] Das zweitgenannte Problem, namlich die Schaf- 
fung eines besonders kostengunstig anwendbaren Verfah- 
rens zur Fertigung einer Saugstrahlpumpe, bei der zwei 
Teile eines Ansaugbereichs dicht miteinander verbunden 
und dabei eine Diise und ein Mischbereich gegeneinander 
ausgerichtet werden, wird erfindungsgemaB dadurch gelbst, 
daB die Teile miteinander verschweiBt werden. 
[0012] Durch diese Gestaltung erfordert das erfindungsge- 
maBe Verfahren einen besonders geringen Materialeinsatz 
zur Abdichtung der beiden Teile. Die Teile lassen sich in ei- 
nem Arbeitsgang gegeneinander ausrichten und abdichtend 
miteinander verbinden. Hierdurch gestaltet sich das Verfah- 
ren zur Fertigung der Saugstrahlpumpe besonders kosten- 
gunstig. 

[0013] Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Fertigung 
der Saugstrahlpumpe erfordert durch ein ReibschweiB ver- 
fahren zur Verbindung der Teile des Ansaugbereiches einen 
besonders geringen Energieeinsatz. 

[0014] Die Saugstrahlpumpe laBt sich durch ein Laser- 
schweiBverfahren zur Verbindung der Teile des Ansaugbe- 
reiches mit einem besonders geringen Verzug und damit mit 
einer sehr hohen Genauigkeit fertigen. 
[0015] Die Erfindung laBt zahlreiche Ausfuhrungsformen 
zu. Zur weiteren Verdeutlichung ihres Grundprinzips ist 
eine davon in der Zeichnung dargestellt und wird nachfol- 
gend beschrieben. Diese zeigt in 

[0016] Fig. 1 zwei Teile einer erfindungsgemaBen Saug- 
strahlpumpe vor ihrer Montage, 

[0017] Fig. 2 die erfindungsgemaBe Saugstrahlpumpe 
nach ihrer Montage. 



DE 100 62 

3 

[0018] Fig. 1 zeigt zwei zu der in Fig. 2 dargestelhen 
Saugstrahlpumpe zu verbindenden Teile 1, 2. Die Saug- 
strahlpumpe hat eine Diise 3. Die Duse 3 wird uber eine 
Treibmittelleitung 4 mil Treibntittel versorgt. In einem seit- 
lichen Bereich der Duse 3 befindet sich der Ansaugbereich 5 
5. Der Ansaugbereich 5 wird uber einen AnschluB 6 mit ei- 
nem zu fordernden Medium versorgt. Der AnschluB 6 ist 
seitlich neben der Duse 3 angeordnet, so daB in den Ansaug- 
bereich 5 einstrbmendes Medium zunachst zirkulierend um 
die Duse 3 beschleunigt wird. Unmittelbar in *Stromungs- 10 
richtung gesehen hinter der Duse 3 hat die Saugstrahlpumpe 
einen Mischbereich 7, in welchem das Treibmittel mit dem 
angesaugten Medium gemischt wird. An den Mischbereich 
7 schlieBt sich ein Mischkanal 8 an. Der Mischkanal 8 kann 
sich in Stromungsrichtung zu einem nicht dargestelhen Dif- 15 
fusor erweitern. Altemauv dazu kann ein Diffusor auf den 
Mischkanal 8 aufgesteckt werden. Der Ansaugbereich 5 
setzt sich aus einem Boden 9 eines topffdrmigen Bereichs 
10 des einen Teils 1 und einem rohrfbrmigen Abschnitt 11 
des anderen Teils 2 zusammen. Der Boden 9 des topffbrmi- 20 
gen Bereichs 10 des einen Teils 1 ist mit dem freien Ende 
des rohrfbrmigen Abschnitts 11 des anderen Teils 2 ver- 
schweiBt. In dem topffbrmigen Bereich 10 sind radial nach 
innen weisende, sich an der AuBenseite des rohrfbrmigen 
Abschnitts 11 abstutzenden Fuhrungsmittel 12, 13 angeord- 25 
net. Weiterhin zeigt Fig. 2, daB die Saugstrahlpumpe fe- 
dernde Rasthaken 14, 15 und ein Abstutzelement 16 hat. 
Hierdurch laBt sich die Saugstrahlpumpe an einem entspre- 
chend gestalteten Bauteil, beispielsweise innerhalb eines 
Kraf tstoffbehalters eines Kraftfahrzeuges befestigen . 30 
[0019] Die Teile 1, 2 sind jeweils aus Kunststoff im 
SpritzguBverfahren gefertigt. Zur Fertigung der Teile 1, 2 im 
SpritzguBverfahren lassen sich im wesentlichen nicht darge- 
stellte, axial entformbare Werkzeugteile einsetzen. Die Teile 
1, 2 werden von ihren in Fig. 1 dargestellten Positionen aus 35 
ineinander gesteckt, bis der freie Rand des rohrfbrmigen 
Abschnitts 11 des einen Teils 2 an den Boden 9 des topffor- 
migen Bereichs 10 des anderen Teils 1 gelangt. Anschlie- 
Bend werden die Teile 1, 2 in ihren aneinandergrenzenden 
Bereichen miteinander verschweiBt. Das VerschweiBen 40 
kann beispielsweise im ReibschweiBverfahren erfolgen, in- 
dem die Teile 1, 2 gegeneinander gedreht und mit einem 
vorgesehenen Druck gegeneinander gepreBt werden. Alter- 
nativ dazu kbnnen die aneinandergrenzenden Bereiche der 
Teile 1, 2 mittels eines Laserstrahls erwarmt und ver- 45 
schweiBt werden. 

Patentanspriiche 

1. Saugstrahlpumpe mit einem Mischbereich und mit 50 
einer in einem vorgesehenen Abstand und Ausrichtung 

zu dem Mischbereich gehaltenen Duse und mit einem 
in Stromungsrichtung eines durch die Duse gefuhrten 
Treibmittels gesehen die Diise seitlich umschlieBen- 
den, aus zwei Teilen zusammengesetzten Ansaugbe- 55 
reich, bei dem ein erstes Teil einstiickig mit der Diise 
und das zweite Teil einstiickig mit zumindest dem 
Mischbereich oder einem AnschluB fur den Mischbe- 
reich gefertigt ist, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Teile (1, 2) des Ansaugbereichs (5) miteinander ver- 60 
schweiBt sind. 

2. Saugstrahlpumpe nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die VerschweiBung umlaufend, zur 
Abdichlung zweier aneinandergrenzender Bereiche der 
bcidcn Teile (1, 2) gcstaltct ist. 65 

3. Saugstrahlpumpe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die verschweiBte Trennstelle der 
beiden Teile (1, 2) quer zu der Stromungsrichtung des 
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Treibmittels durch die Diise (3) verlauft. 

4. Saugstrahlpumpe nach zumindest einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zu- 
mindest eines der Teile (1, 2) des Ansaugbereichs (5) 
Fuhrungsmittel (12, 13) fiir das jeweils andere Teil (1, 
2) aufweisen und daB die Fuhrungsmittel (12, 13) ra- 
dial zu der Stromungsrichtung des Treibmittels durch 
die Diise (3) aneinanderstoBen. 

5. Saugstrahlpumpe nach zumindest einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB ei- 
nes der Teile (1, 2) des Ansaugbereichs aus einem fur 
eine vorgesehene Wellenlange des Lichtes durchlassi- 
gen Kunststoff und das andere Teil (1, 2) aus einem fur 
diese Wellenlange undurchlassigen Kunststoff gefertigt 
ist und die Materialien der beiden Teile (1, 2) miteinan- 
der verschweiBbar sind. 

6. Verfahren zur Fertigung einer Saugstrahlpumpe bei 
der zwei Teile eines Ansaugbereichs dicht miteinander 
verbunden und dabei eine Diise und ein Mischbereich 
gegeneinander ausgerichtet werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Teile miteinander verschweiBt wer- 
den. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch 
ein ReibschweiBverfahren zur Verbindung der Teile 
des Ansaugbereiches. 

8. Verfahren nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch 
ein LaserschweiBverfahren zur Verbindung der Teile 
des Ansaugbereiches. 
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